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Verbundstab, Insbesondere furFensterrahmen.Turrahmen und Rolladen 
Die Erfindung betriffi einen Verbundstab z.B. fur Fenster- 
oder Turrahmen oder RollSden aus einem Kunststoff- 
Hohlprofilsiab mit einer innengelegenen und euBengelege- 
nen Oberflflche. 

Nahe diesen Oberfl&chen ist im wesentlichen parallel zu 
diasan in das Innere des Kunststoffhohlprofilstabes je ein 
Metalrflansch eingelagert. Urn die Biegesteifigkeit dieses 
Rahmans gegenuber Kraften senkrecht zur Fensterscheibe 
brw. rum Turblett zu erhfihen, ohne die Wermedammung 
w^aarrtlich zu verringern. sind die beiden Metallflansche 
ohna metallische Beruhrung schubspannungsubertragend 
mrternander verbunden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft einen Verbundstab insbesondere fur Fen- 
ster- oder TUrrahmen (sowohl Blend- als auch Fltlgelrahmen) und 
Rolladen gemaB dem Oberbegrif f des Anspruchs 1 . Der Stab kann 
auch fur andere Zwecke eingesetzt werden, so z.B. zur Bildung 
eines Klappladenrahmens oder zur Bildung von aus derartigen 
StSben zusammengesetzten WSnden von Baracken, demontierbaren 
HSusern und was dergleichen mehr ist. 

Der Kunststoff-Hohlprofilstab ist vorzugswelse aus thermopla- 
stischem Kunststoff . Er kann sowohl aus massivem Kunststoff als 
auch aus Schaumkunststof f , insbesondere aus Integralschaum, vor- 
zugswelse jeweils aus PVC, sein. 

Ein Fensterrahmen aus Verbundstaben der eingangs genannten Art 
ist bekannt. Ein solcher Rahmen uragibt eine Fensterscheibe etwa 
aus Isolierglas bzw. ein Tttrblatt, das auch gegebenenfalls eine 
besondere warmeisolierende Wirkung aufweisen kann. 

Ferner sind Rolladen aus Kunststoff staben bekannt, in deren Hohl- 
kammern versteifende Metallprof ile eingeschoben sind, die sich 
tlber die Breite der Hohlkammern erstrecken. 

Es wird nun von Tiirrahmen, Fensterrahmen, RollSden und dgl. ge- 
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f order t, daB sie eine gute wSrmeisolierende Wirkung aufweisen. 
Ferner ist es erforderlich, daB diese Rahmen und RollSden be- 
sonders steif gegeniiber Kraften sind, die senkrecht zur Ebene 
der Fensterscheibe bzw. des Tiirblatts Oder des Rolladens ste- 



hen, 



Es ist bereits ein Kunsts toff ens terrahmen bekannt (DE-PS 
1 281 664), bei welchem nahe der AuBenflache (Wetterseite) und 
Innenoberflache (Hausinnenseite) jeweils ein Flacheisen parallel 
zu dieser Oberflache eingeschoben ist. Senkrecht zu diesen Flach- 
eisen, also in Richtung des gegebenenf alls auftretenden WSrme- 
gefalles, sind ebenfalls zwei Flacheisen eingeschoben. 

Wahrend die jeweils parallel zur AuBen- und Innenoberf lSche lie- 
genden Flacheisen kaura einen nennenswerten Beitrag zur erwShn- 
ten Steif igkeit liefern, bilden die senkrecht zu diesen ange- 
ordneten Flacheisen deshalb, well sie sich in Richtung der Warme- 
xibertragung erstrecken, ganz betrachtliche Wanoebriicken und ver- 
schlechtern somit aufierordentlich die isolierende Wirkung des 
Rahmens . 

Es ist ferner bekannt, anstelle dieser vier Flacheisen ein ge- 
schlossenes Rechteck-Metallprof il einzuschieben, nit zwei Flan- 
schen, die jeweils parallel zur Innen- bzw. AuBenoberf lSche 
liegen, sowie zwei Stegen, die diese Flansche miteinander ver- 
binden. Infolge der Verbindung von Flanschen und Stegen wird 
ein geschlossener HohltrSger geschaffen, der aufierordentlich 
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biegesteif 1st und daher dem Profil die angestrebte Steifigkeit 
verleiht. Allerdings tritt auch hier der Nachteil auf, daB die 
die beiden Flansche verbindenden Metallstege eine WSrmebrticke 
bilden. Der gleiche Nachteil ist bei den bekannten Rolladensta- 
ben mit eingeschobenen Metallversteif ungsstSben gegeben. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, unter Wahrung der Vorteile des gattungsbilden- 
den Verbundstabes diesen dahingehend weiterzubilden, daB seine 
w&rmeisolierende Wirkung drastisch verbessert wird. 

Diese Aufgabe wird erf indurigsgemaB durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 

Hierbei sind die beiden Flansche, Shnlich wie bei der eingangs 
erwahnten DE-PS 1 281 664, ohne metallische Verbindung mitein- 
ander, stehen aber dennoch durch die Kunststof f brucke (n) in 
schubkraftiibertragender Verbindung, Somit sind die beiden Flan- 
sche nicht, wie beim Gegenstand der genannten Druckschrif t , 
letztlich nur lose eingelegte, die Steifigkeit nur wenig for- 
dernde und voneinander unabhSngige Blechstreif en; sie bilden 
vielmehr mit ihrer schubkraf tiibertragenden Verbindung gemein- 
sam einen Prof iltrSger , wie z.B. einen T-Prof il-TrSger oder Ka- 
stentrager, der einen hohen Randf aserabstand und somit eine 
sehr hohe Biegesteif igkeit hat, weil die beiden Flansche ver- 
haitnismSBig nahe an der auBenseitigen bzw. innenseitigen Ober- 
flSche des Verbundstabes angeordnet sind. 
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Die beiden Metallf lansche sollten voneinander einen erheblichen 
Abstand haben, der mindestens einige Millimeter, besser mehrere 
Zentimeter entfernt sein sollte. Das Temperaturgef Slle zwischen 
den einander zugewandten Oberflfichen der beiden Metallf lansche 
ist in der Regel hoch f so daB deren Abstand ebenfalls m5glichst 
groB sein sollte. Dabei hat die erf indungsgemSBe Vermeidung me- 
tallischer Stege nicht nur den Vorteil, die hohe WSrmeleitf iihig- 
keit von Metallen durch die wesentlich geringere von Kunststof- 
fen zu ersetzen. Dariiber hinaus kann erst dadurch die giinstige 
Strahlungswirkung von Metallen ausgenutzt werden: durch Gase, al- 
so auch durch Luft erfolgt der Warmeaustausch vor allem durch 
Strahlung, und dieser Warmeaustausch ist besonders gering, wenn 
die OberflSchen mit unterschiedlicher Temperatur aus Metallen 
bestehen. 

Die schubkraf tiibertragende Verbindung kann f ormschlussig oder 
stof fschlussig sein, am besten ist sie beides. Der jeweilige 
Form- bzw. StoffschluB muB so bemessen sein, daB er den bei 
Biegebelastung in Stablangsrichtung auftretenden Schubkraften 
standhalt. Hierbei ist es besonders von Vorteil, daB die Flan- 
sche wenigstens mit ihrer zur AuBenseite bzw. Innenseite weisen- 
den Oberflache an den entsprechenden Innenoberf ISchen des Kunst- 
stof f-Hohlprof ilstabes oder feinen Fuhrungsrippen der Innenober- 
flachen anliegen. Der FormschluB ist vorteilhaft durch komple- 
mentare Profilierung der an den Flanschen anliegenden StegrSnder 
und der an diesen RSndern anliegenden Flanschteile bewirkt. 



Die Flansche erstrecken sich am besten in der Hauptsache quer 
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zum zu erwartenden warmegradienten und tragen somit ihrer- 
seits besonders dann nur wenig zur Warmetibertragung bei, wenn 
sie nur sehr dQnn sind f was bei dem erf indungsgemaBen Rahmen 
ohne weiteres realisierbar 1st, well jeder Flansch nicht fUr 
sich alleine belastet wird, sondern mit dem anderen zusammen 
ein biegesteifes Profil bildet. 

•V' 

Dieses kann z.B. ein Kastenprof il , ein Kastenprofil mit iiber- 
stehenden Flanschen, ein Doppel-T-Prof il , ein Z-Profil, aber 
auch gegebenenfalls ein C-Profil oder ein Doppel-L-Prof il sein. 

Dem Grunde nach k6nnen auch z.B. zwei derartige Profile neben- 
einander in eine gemeinsame oder'jeweils gesonderte Hohlkammer 
des Kunststoffhohlprofilstabes eingeschoben sein. 

Der Versteifungsstab kann zur zusStzlichen Nutzung der Kraft- 
tibertragung von Wandteilen des Kunststoffhohlprofilstabes auch 
in dessen H5hlung eingeklebt sein. 

Die Kunststoffstege sind bevorzugt an oder nahe den beiden Sei- 
tenrSndern der Flansche angeordnet; es ist aber auch moglich, 
nur einen einzigen mittigen Kunststof f steg zu verwenden, und 
es ist schlieBlich auch moglich, anstelle eines Kunststof fste- 
ges die beiden Flansche durch eine Hartschaumeinlage mitein- 
ander zu verkleben. 

Die Flansche und die Kunststoffstege des Versteif ungsstabes 
sind bevorzugt dadurch verbunden, daS im Flansch eine Reihe von 
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Randkerben bzw. nahe dem Rand angeordneten Lochern ausgespart 
1st, wahrend die Kunststof f stege zu den Randkerben bzw. L6chern 
komplementare Vorspriinge aufweisen. Es ist somit m6glich, Kunst- 
stoffstege und Flansche ohne weiteres miteinander zu verzinken 
und somit durch formschliissigen, kraf tttbertragenden Eingriff 
einen biegesteifen Hohlprof ilstab zu bilden. 

Die Teile dieses Hohlprof ilstabes konnen miteinander zusStzlich 
noch verklebt sein, etwa urn Toleranzen auszugleichen, ein prob- 
lemloses Handhaben sowie Einschieben zu gewahrleisten und ein 
Lockern in Gebrauch zu verhindern. 

FQr die Metallflansche kann ein Metallblech- oder -bandmaterial 
verwendet werden, das billig und einfach bearbeitet werden kann. 
Bevorzugt sind die Kerben bzw. Locher ebenso lang wie deren Zvi- 
schenraume, so daB Flansche verschnittf rei aus einer Blechtafel 
ausgestanzt werden k6nnen. 

Die Stege ihrerseits sind bevorzugt aus Abf allkunststof f , vor- 
zugsweise PVC-AbfSllen, hergestellt, die zu flachen Streifen 
Oder besonders vorteilhaft zu einer Tafel extrudiert werden, 
die dann in die Kunststof f stege zertrennt wird. 

Da diese Kunststof f stege unsichtbar im Inneren des Rahmens an- 
geordnet sind, brauchen sie keinerlei Erfordernisse an das Aus- 
sehen zu erfiillen. Somit ist es mSglich, Abfalle aller Art - 
auch mit Fremdmaterial-Einlagerungen, soweit diese die Extru- 



sion nicht behindern - zur Herstellung der Kunststof f stege zu 
verwenden. Dies ermoglicht nicht nur die billige Herstellung 
von Kunststoffstegen, sondern gestattet auch auf verbluffend 
einfache Weise die Nutzung und auch Beseitigung von Kunststof f- 
abf alien, die in einem Kunststoff verarbeitenden Herstellungs- 
betrieb anfallen und normalerweise hSchstens nach aufwendiger 
Reinigung wieder verwendet werden konnten und daher in der 
Kegel bisher Abf allprobleme aufgaben. 

GemfiB mehrerer Ausgestaltungen der Erfindung kann mindestens 
einer der LSngsrander der Flansche zum anderen Flansch hin 
abgewinkelt sein, so daB ein noch gesondert versteifter Rand 
gebildet wird, der zur Steifigkeit des Flansches beitragt. 

Hierbei kann es von Vorteil sein, daB die AuBenflSche eines 
solchen abgewinkelten Randes gegen benachbarte Wande des Kunst- 
stof f-Hohlprofilstabes anliegt, uni somit das Einfiihren des 
Versteifungsstabes in den Kunststof f-Hohlprof ilstab zu erleich- 
tern und ferner eine bessere Kraf teinleitung in den Verstei- 
fungsstab zu gewShrleisten. 

Es ist ferner mBglich, dann, wenn einer oder beide Kunststoff- 
stege gegenUber dem Rand mindestens eines der Flansche einwarts 
versetzt sind, diesen Rand nach unten und wieder einwSrts um- 
zuwinkeln, so dafi sich die Stege an der so geschaffenen Stutz- 
kante abstiitzen konnen. Auch diese MaBnahme fordert die Stei- 
figkeit des Versteifungsstabes und somit des gesamten Verbund- 
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stabes, insbesondere in der zur Hauptbeanspruchungsrichtung 
senkrechten Richtung. 

Die Erfindung umfaBt nicht nur den genannten Verbundstab, son- 
dern auch Fensterrahmen, TUrrahmen und RollSden aus derartigen 
StSben. 

Der Gegenstand der Erfindung ist anhand der beigefiigten, sche- 
matischen Zeichnung beispielsweise noch naher erlautert. In der 
Zeichnung ist: 

Fig. 1 der Schnitt durch einen Fensterrahmen aus Profilstaben 
nach dem Stand der Technik; 

Fig. 2, 5 oder 8 bis 13 jeweils Schnitte durch verschiedene 
Fensterrahmen aus Profilstaben nach der Erfindung; 

Fig. 3 und 6 eine Ansicht jeweils einer Aus fiihrungs form eines 
erfindungsgemSBen Flansches; 

Fig. 4 und 7 jeweils eine Ansicht einer Ausfiihrungsf orm eines 
erfindungsgemSBen Kunststof f steges; 

Fig. 14 der Schnitt durch einen Rolladenstab nach der Erfindung; 

Fig. 15 die Ansicht von oben auf einen Steg des /ersteif ungs- 
s tabes des Rolladens tabes, und 
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Fig. 16 die Ansicht von links auf einen der beiden Flansche 
des VerBteifungss tabes . 



Di in der Zeichnung gezeigten, verschiedenen Ausf Uhrungsf ormen 
der Erfindung sind jeweils bevorzugte Ausf tlhrungsbeispiele, bil- 
den aber keine Beschrankung des Gegenstandes der Erfindung. 

Soweit bei dlesen Ausf Uhrungsf ormen fiir tragende Telle Kunst- 
Btoff verwendet wird, 1st dieser bevorzugt thermoplastischer 
Kunststoff , insbesondere PVC. 

Das Metall der Flansche 1st bevorzugt Stahl bzw. Stahlblech oder 
eine geniigend harte Aluminiumlegierung. 

. In Fig. 1 ist der Schnitt durch einen bekannten Fensterrahmen 
gezeigt, mit einer Isolierglasscheibe 17, die in Dichtungen 18 
eingebettet ist, welche im gezeigten Rahmen angeordnet sind. 

Dieser besitzt als Hauptelement einen Verbundstab mit einem 
Kunststoff -Hohlprofilstab 3 mit zwei auBenliegenden, sich je- 
weils parallel zur Glasscheibe 17 erstreckenden und von dieser 
wegweisenden Oberflachen 6. Eine dieser OberflSchen begrenzt 
unmittelbar eine Wand 4, die mit einer nahe der anderen Ober- 
flHche 6 und parallel zu dieser angeordneten Versteif ungswand 
4 f einen Hohlraum mit verhaltnismaBig groBer Breite in Richtung 
senkrecht zur Glasscheibe 17 gesehen einschlieBt. 



* 
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Die weltere Auf gliederung und Zusa™,ensetzung des Rahn,ens 1st 
aus der 2eichnung ersichtllch. 

Der oben genannte, zwischen den beiden KSnden 4, 4- frelgelas- 
sende Hohlrau* ist beiderseits durch sich jeweils senkrecht zu 
diesem erstreckende QuervSnde 5 begrenzt. 

In diesem ein geschlossenes Rechteckprof 11 aufweisenden Hohl- 
Iai " ers "<^ si"" ain (vorzugsweise aus Stahl Oder aus Alu- 
minium) bestehender Hohlprofilstab, der z„ei rlansche 1 aufweist, 
welche sich jeveils parallel zur Glasscheibe 17 erstrecken und 
von innen her an .den KSnden 4 anliegen, .sowie guer zu diesen 
Flanschen 1 verlaufend und diese an ihren Randern miteinander ver- 
bindend zwei Stege 2 1 . 

Wegen des Kastenprof ilstabes 1, 2 ', der in den Kunststof f-Hohl- 
profilstab 3 eingelagert ist, weist dieser gegenuber einer 
Belastung, die senkrecht zur Glasscheibe.17 erfolgt, eine hohe 
Biegesteifigkeit auf. Perner ist das gezeigte. Prof il einfach 
herzustellen. in dem das Stahl- bzw. Aluminium-Hohlprofil 1, 2' 
in einen Kunststof f -Hohlprofilstab, z.B. aus Integralschaum Oder 
Massiv-PVC, eingeschoben wird. 

Naohteilig ist in je dem Falle die sich in Querrichtung des 
Ratae " S (senkr -ht zur Fensterscheibe 17) erstreckende, lange 
a°PPelte Warmebrucke, die aus den Metallstegen 2' gebUdet ist 
und eine gut leitende Karmeverblndung zwischen den beiden Wan- 
4, 4' herstellt, von denen jede nahe der benachbarten Rah- 
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Die wfirmeisolierende Wirkung des bekannten Rahmens 1st somlt 
nicht optimal. 

Bei den verschiedenen, nachfolgend beschriebenen Ausftihrungs- 
formen von TUr- Oder Fensterrahmen-VerbundstSben nach der Erfin- 
dung sind jeweils Kunststof f-Hohlprof ilstabe erlautert, die im 
Falle der Fig. 2, 5 sowie 8 bis 13 mit jenem des bekannten, 
in Fig. 1 gezeigten Rahmens iibereinstimmen bzw. im Falle der 
Ubrigen, in der Zeichnung gezeigten Ausf Uhrungsformen sich nur 
geringfiigig von diesen bekannten Kunststof f-Hohlprof ilstaben un- 
terscheiden. Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf das 
gezeigte Kunststof fhohlprofil beschrankt. 

Bei den Ausf Uhrungsformen der Erfindung, die in Fig. 2, 5 sowie 
8 bis 13 gezeigt slnd, sitzt ira Kunststof f hohlprof ilstab je- 
weils ein Versteifungsstab, der beiderseits je einen Stahl- oder 
Alumlniumflansch 1 aufweist, der von der Innenseite her an der 
Versteifungswand 4' und der AuBenwand 4 des Kunststof f-Hohlpro- 
filstabes 3 anliegt oder, ahnlich wie in Fig. 14, davon einen 
nur geringen Abstand hat. Dieser Versteifungsstab ist jeweils 
in den Hohlraum des Kunststof f-Hohlprof ilstabes 3 eingeschoben . 

Dieser Versteifungsstab weist in der Ausf uhrungsform der Fig. 2 
neben den beiden Flanschen 1 , die aus ebenem Blech ausgestanzt 
sind, zwei Kunststof fstege 2 auf, die diese beiden Blechf lansche 
1 im Bereich ihrer RSnder miteinander verbinden, wobei die Ran- 
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der der Kunststof fstege 2 sowie der Metallf lansche 1 miteinan- 
der verzinkt und gegebenenf alls auch verklebt sind. 

Zu diesem Zweck weist jeder Flansch 1 im Bereich seiner RMnder 
langliche, rechteckige Kerben 7 auf (siehe Fig. 3, die eine 
Ansicht aus Richtung III in Fig. 2 zeigt) , wobei die LSnge der 
Kerben 7 etwa derjenigen der VorsprUnge zwischen zwel aufein- 
anderfolgenden Kerben 7 entspricht. 

Komplementar zu diesen gekerbten Flanschen 1 1st der Kunststoff- 
steg 2 ausgebildet, welcher seinerseits VorsprUnge 8 aufweist, 
deren Lange jener einer Kerbe 7 in Fig. 3 entspricht und welche 
in die Kerben 7 diese ausfiillend eingreifen. 

Der genannte Kunststoflsteg ist in Fig. 4 dargestellt, die eine 
Ansicht des genannten Steges aus Richtung IV in Fig. 2 zeigt. 

In der Ausfiihrung der Fig. 2 bis 4 verbinden die beiden Kunst- 
stoffstege 2 jeweils die SuBersten RMnder der beiden Flansche 1 
miteinander. Somit liegt die AuBenflSche eines jeden Kunst- 
stof f steges an der zugewandten Innenflache der benachbarten Quer- 
wand 5 an. 



In Fig. 5 bis 7 ist in gleicher Darstellung wie in den Fig. 2 
bis 4 ein Ausfiihrungsbeispiel gezeigt, bei welchem die Kunststoff 
stege vom jeweiligen freien Rand der Metallf lansche 1 weg ein- 
warts versetzt sind. Im xibrigen weisen (Fig. 1, die die Ansicht 
VII in Fig. 5 zeigt) die Kunststof fstege 2 die gleiche Form 

t 
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auf, wie sie auch die Kunststof f stege 2 des Ausf Uhrungsbei- 
spiels der Fig. 2 aufweisen. Die Flansche 1, deren Ansicht in 
Fig. 6 gezeigt ist (Ansicht VI in Fig. 5), weisen keine am 
Rand befindlichen Kerben, sondern einwSrts von diesen versetzte, 
rechteckige LScher 9 auf, in welche dieVorspriinge 8 die Locher 9 
ftlllend eingreifen. 

Das Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 5 bis 7 ist z.B. dann vorteil- 
haft, wenn die Hohlkammer , die den Versteif ungsstab 1 # 2 auf- 
nimmt, seitliche Einschniirungen aufweist. Auch kann die Verbin- 
dung der Stege mit den Flanschen fester ausgefiihrt sein. 

Die in Fig. 8 gezeigte Ausf iihrungs form weist eine Verbindung 
von Kunststof fstegen 2 und Metallf lanschen 1 auf, die der in 
den Fig. 5 bis 7 gezeigten entspricht. Im Unterschied zu dem 
in diesen Figuren gezeigten Ausfuhrungsbeispiel- sind jedoch 
die Auflenrander der Flansche zum jeweils anderen Flansch hin 
umgebogen, so daB sich der Flansch seinerseits im Hohlraum des 
Kunststoff-Hohlprof ilstabes 3 besser abstiitzt und seinerseits 
noch steifer ist, insbesondere gegeniiber Beanspruchungen senk- 
recht zur Hauptbelastungsrichtung. 

Ferner sind die beiden Stege 2 in der Mitte der Verbindungs- 
strecke zwischen den beiden Flanschen 1 durch einen Mittelf lansch 
10 versteift, der aus Metall oder Kunststoff gebildet sein kann 
und mit. den beiden Flanschen 2 verzinkt ist. Diese Ausf iihrungs- 
form eignet sich besonders fiir gr6Bere AbstSnde zwischen den 
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beiden Flanschen 1, ermbglicht dtinnere WandstSrken bei den 
schubspannungsubertragenden Kunststof f stegen 2 und vermeidet 
ein dabei u.U. mogliches Ausknicken. 

Die Ausfilhrungsform der Fig. 9 ist Shnlich jener der Fig. 5, 
wobei jedoch, wie beim Gegenstand der Fig. 8, jeder Flansch 
einen zum jeweils anderen Flansch hin umgebogenen Rand 11 auf- 
weist, der beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 9 nochmals am frei- 
en Ende einwarts umgebogen ist, so dafi die Endkante des umge- 
bogenen Randes abstiitzend gegen den jeweils benachbarten Kunst- 
stof fsteg anliegt. Diese Ausfiihrungsform ermoglicht beim Auf- 
treten hoher Fertigungstoleranzen auch das Einpressen des Ver- 
steifungss tabes in den zugehorigen" Hohlraum des Kunststof f-Hohl- 
profilstabes 3, da die Gefahr des Ausknickens der Stege verringert 
ist. AuBerdem sind hier die zu Fig". 8 geschilderten Vorteile 
verstarkt vorhanden. 



Der Gegenstand der Fig. 10 Shnelt jenem der Fig. 9, wobei jedoch 
jeder der beiden Flansche 1 nur an einer seiner Seiten einen 
zweimal umgebogenen und gegen den benachbarten Kunststof fsteg 2 
anliegenden Rand 11 aufweist. Ferner sind im Abstand zwischen 
den beiden Kunststof f stegen 2 noch zwei weitere Kunststof f stege 
schragstehend angeordnet, so daB die vier Kunststof f stege ge- 
meinsam einen M-f6rmigen Querschnitt aufweisen und sich somit 
gegenseitig weitgehend gegeniiber Querkraften abstvitzen. Auch 
diese Anordnung ermSglicht das Einfuhren des Versteifungsstabes 
in einen verhSltnismMBig engen Hohlraum und ermoglicht somit 
hohe Fertigungstoleranzen, da durch die SchrSgstellung zweier 
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Kunststof fstege der Versteifungsstab auch gegenuber QuerkrSf- 
te'n weitgehend unempf indlich ist. Auch ist eine solche AusfUhrung 
dann vorteilhaft, wenn an Innenwandungen Vorspriinge vorhanden 
sind oder ein nicht-rechteckiger Hohlraum verstarkt werden soli. 

Die Ausfilhrungsform der Fig. 11 entspricht jener der Fig. 10, 
es sind jedoch die beiden schraggestellten Versteif ungsstege 2 
weggelassen. 

Jeder der Metallf lansche 1 weist gemaB Fig. 10 und 11 an nur 
einer seiner Seiten jeweils einen umgebogenen Rand auf, wobei 
jeweils der Randdes einen Flansches der randlosen Seite des an- 
deren Flansches gegeniiberliegt . Diese Ausf ilhrungsform gestattet 
ebenfalls den forcierten Einbau in einen Hohlraum, so daB auch 
bei diesem Ausf iihrungsbeispiel die Anf orderungen an die Herstel- 
lungsgenauigkeit sehr gering sind. 

Bei der Ausf Uhrungsf orm der Fig. 12 und 13 sind nur zwei ebene 
Blechstreifen als Flansche 1 vorgesehen, die durch einen Mittel- 
steg 12, der auch ein Hartschaumblock 13 sein kann, verbunden 
sind, der mittels eines Haf tvermittlers scherfest an den be- 
nachbarten OberflSchen der Flansche 1 anhaftet. 

Wenn auch in den bisher besprochenen Beispielen der die Verstei- 
fungen aufnehmende Hohlraum meist im wesentlichen rechteckig 
ist, so kann er auch ein anderes Profil aufweisen, z.B. das 
eines H oder eines rechtwinkeligen Z. In diesem Fall hat der 
Versteifungsstab zweckmaBig ebenfalls H- bzw. Z-Profil, wobei 
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der Steg dem die Vertikalstriche des H bzw. dem die Horizon- 
talstriche des Z verbindenden Strich entspricht. 

Die Verwendung einzelner, also nicht zu Rahmen verbundener Pro- 
filstSbe komrat besonders bei Rolladen in Frage. Diese bestehen 
in der Kegel aus zahlreichen parallels Staben, deren obere und 
untere Rander ineinandergeschoben sind. Einerseits sollen die 
Stabe moglichst geringe Dicke besitzen, um in einem vergleichs- 
weise kleinen Rolladenkasten aufgewickelt werden zu konnen; an- 
dererseits fordern Winddruck und -sog eine ausreichende Steifig- 
keit. Weiterhin dienen Rolladen zur zusatzlichen nachtlichen 
Isolierung, also zu einer temporaren Warmedammung . Hierfiir eig- 
nen sich die erfindungsgemaBen VerstSrkungen sehr gut, da sie " 
hohe Steifigkeit mit niedriger WarmeleitfShigkeit kombinieren 
und dariiber hinaus noch die zu geringer Warmeuberti.agung durcK 
Luft niitzlichen Strahlungseigenschaf ten von Metallen auszunutzen 
gestatten. 



Dementsprechend sind andere als rechteckige Querschnitte , ins- 
besondere bei Rolladenstaben, sinnvoll, die meist ein gekriimmtes 
Profil besitzen. In Fig. 14 ist als weiteres Ausf ilhrungsbeispiel 
einer der bevorzugten Ausf Uhrungsformen der Erfindung ein Roll- 
ladenstab gezeigt. Dieser besteht irn wesentlichen aus einem aus 
thermoplastischem Kunststoff , insbesondere schlagfestem PVC ex- 
trudierten Hohlprof ilstab 20, der das aus Fig. 14 ersichtliche 
an sich ttbliche und keine Besonderheiten aufweisende Profil be- 
sitzt. Der Prof ilstab 20 besitzt eine Hohlkanuner 21, in welche 
ein Versteifungsstab 22 eingeschoben ist. Der Versteif ungsstab 22 
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besteht aus zwei Metallf lanschen 23 und 24, welche durch drei 
Stege 26 miteinander verbunden sind. Der Versteif ungsstab ist 
bo dimensioniert, daB er leicht auch in grofieren LSngen in den 
Kunststoff-Hohlprofilstab 20 eingeschoben werden kann. Wie aus 
der Zeichnung ersichtlich, verlaufen die beiden Flansche 23 und 
24 jeweils in geringera Abstand von den ihnen benachbarten Wan- 
den des Stabes 20, so daB hierdurch eine zusatzliche Warmeiso- 
lierung bewirkt wird. Dieser Abstand sollte jedoch gering sein, 
damit nicht der Abstand der beiden Flansche 23 und 24 voneinan- 
der zu klein wird. 

Jeder Flansch 23 bzw. 24 besitzt itn Ausf xihrungsbeispiel drei 
nebeneinander verlaufende Reihen von LSchern 25. Durch diese 
Lbcher greifen die aus thermoplastischem Kunststoff bestehenden 
in Fig. 15 in Draufsicht gezeigten Stege 26 jeweils mit ent- 
sprechenden Vorspriingen 27 ein. Die auBersten Kanten der Vor- 
spriinge 27 konnen sich dabei an die Innenwandungen der Kammer 2 
anlegen. Dadurch ist auch hier die korperliche Beruhrung gering 
was weiter die Warmeisolierwirkung fordert. Dadurch, daB die 
VorsprUnge 27 der Stege 26 in den entsprechenden Lochern 25 der 
Flansche 24 gefiihrt sind, konnen die Stege einwandfrei Schub- 
krSfte Ubertragen, so daB eine erhebliche Versteifung des fer- 
tigen mit dem Versteif ungsstab 2 2 versehenen Rolladenstabes 20 
bewirkt ist. 

Fig. 14 zeigt also einen Rolladenstab mit einem Verstarkungs- 
stab in einera Hohlraum mit in der Mitte geringerer Hohe als an 
den RSndern. Hier liegen vorzugsweise nur die Stege mit ihren 
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Schmalseiten an den Wandungen an, aber nicht die Flansche flfichig. 
Dadurch wird auch bei ungiinstig kombinierten Toleranzen ein 
Einschieben ermoglicht; auBerdem tragen die zusStzlich entstehen- 
den HohlrSume zur ErhOhung der warmed aiwnung bei. Zur Vereinf achung 
der Herstellung durch einfaches Ausstanzen liegen hier die den 
Hohlkcunnierwandungen zugekehrten Oberflachen der Stege senkrecht 
zu deren groBen OberflSchen, also meist nicht parallel zu den 
Hohlkammerwandungen r was natiirlich auch mogllch ware. Ebenso nuis- 
sen die Schlitze der Flansche nicht genau in Richtung der Stege 
liegen; vielmehr ist auch dort ein Stanzen der Langlocher senk- 
recht zur Flanschoberf lache im allgemeinen weniger aufwendig. 

Eine rationelle Herstellung solcher Verstarkungsprof ile kann z.B. 
durch gleichzeitiges Ausstanzen der Flansche und der Stege mit 
anschlieBendem Ineinanderstecken und Verkleben aller Teile er- 
folgen. 

Wenn der Rolladenstab nicht nur eine groBe Hohlkanuner 21 auf- 
weist, sondern beispielsweise zwei Hohlkammern, die etwa in der 
Hohe des mittleren Steges 26 durch eine entsprechende Querwand 
verbunden sind, so konnen auch in die beiden Kammern jeweils ent- 
sprechend kleinere Versteif ungsprof ilstabe eingesetzt werden, 
deren Metallf lansche durch Kunststoff stege miteinander verbun- 
den sind. Selbstverstandlich ist es hierbei auch raoglich, nur 
in eine von zwei oder mehr Hohlkarunern einen erf indungsgemaBen 
VerstMrkungsstab einzuschieben. 



ErgSnzend ist noch darauf hinzuweisen, daB die Montage besonders 
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erleichtert werden kann, wenn roan die dem Rand des vorzugs- 
weise aus Blech gestanzten Flansches benachbarte Flanke der 
nahe an diesem Rand verlaufenden Offnungen jeweils veglaBt, so 
da8 die Vorsprdnge 27 der Stege 26 nicht roehr in L5cher hinein- 
geschoben werden miissen, sondern von der Seite her in diese ein- 
gesetzt werden kdnnen. Um einen sicheren Halt der Vorspriinge 27 
auch hierbei zu gewahrleisten, lSBt man dann, wie dies punktiert 
beim rechten oberen Loch 25 in Fig. 16 angedeutet 1st, jeweils 
an den Enden des Loches eine Nase Uberstehen, hinter welcher der 
entsprechende Vorsprung 27 einrasten kann. In entsprechender 
Weise konnen auch an den Kunststof f stegen "Nasen" angebracht 
werden, die den Abstand der beiden Metallf lansche 23 und 24 nach 
Einrasten fixieren. Dadurch lassen sich auch Bleche mit ungenau 
ausgefiihrter Krumruung verwenden, die beim Zusammenstecken zuriick- 
federn. Bei nicht zu starker Krummung ist es sogar raoglich, ebe- 
ne Bleche ohne vorherige Verformung zu verarbeiten. 
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Verbundstab, insbesondere fiir Fensterrahmen, 
Tiirrahmen und RollMden 



Patentanspriiche : 

1. Verbundstab, insbesondere fiir Fensterrahmen, Tiirrahmen und 
RollSden, aus einem Kunststof fhohlprof ilstab und einem in 
diesen eingeschobenen inneren Verstarkungsstab, der an zwei 
einander gegeniiberliegenden Seiten des Kunststof fstabes an- 
liegt und nahe diesen Seiten je einen Flansch aufweist, wo- 
bei beide Flansche schubkraf tilbertragend miteinander verbun- 
den sind, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Flansche (1) des Verstarkungs- 
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stabes metallisch nicht miteinander verbunden sind und daB 
die Flansche (1) durch mindestens eine Kunststof fbriicke (2) ; 
5; 13) miteinander schubkraf tttbertragend verbunden sind. 

2. Verbundstab nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich.net , daB die 
schubkraftttbertragende Verbindung eine formschlussige und/oder 
stoffschlUssige Verbindung 1st. 

3. Verbundstab nach einem der AnsprUche 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB die Flansche (1) wenigstens mit ihren ein- 
ander abgekehrten Oberflachen an den entsprechenden Innenober- 
flSchen des Kunststof fhohlprof ilstabes (3) anliegen. 

4. Verbundstab nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB der Versteif ungsstab ein im wesentlichen aus 
den beiden Flanschen (1) und wenigstens einem, besser mehreren 
Kunststoffstegen (2) besteht. 

5. Verbundstab nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Flansche (1) aus Blechstreifen gebildet sind und eine, besser 
mehrere Reihen von Lochern (9) und/oder Randkerben (7) auf- 
weisen, und daB die Kunststof fstege (2) an ihren Randern Vor- 
sprUnge (8) aufweisen, deren Lange jener der Locher bzw. Ker- 
ben entspricht und die in diese eingreifen. 

6. Verbundstab nach einem der Anspruche 4 oder 5, dadurch ge- 
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kennzeichnet , daB die Plansche (1) und die Kunststof f stege 

(2) miteinander verklebt sind. 

Verbundstab nach einem der Anspriiche 5 oder 6, dadurch qe- 
kennzeichnet , dafi die Zwischenraume zwischen den Lochern (9) 
bzw. Kerben (7) und Vorspriingen (8) jeweils etwa gleich deren 
jeweiliger Lange sind. 

Verbundstab nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuBenf lichen der Kunststof f stege (2) an ih- 
nen benachbarten Wanden (5) des Kunststof f-Hohlprof ilstabes 

(3) anliegen. 

Verbundstab nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuBenf lachen der Kunststof f stege (2) zu 
den ihnen benachbarten Wanden (5) des Kunststof f-Hohlprof il- 
stabes (3) einen Abstand aufweisen. 

Verbundstab nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB min- 
destens eine Endkante mindestens eines der Flansche (1) einen 
zum anderen hin umgeschlagenen Rand (11) aufweist, der vor- 
zugsweise mindestens teilweise an der benachbarten Wand (5) 
des Kunststoff-Hohlprofilstabes (3) anliegt. 

Verbundstab nach einem der Anspriiche 4 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunststof f stege (2) miteinander durch einen 
etwa parallel zu den Planschen (1) verlaufenden Mittelf lansch 
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(10) aus Kunststoff oder Metall miteinander verbundon sind. 

12. Verbundstab nach einem der Anspruche 4 bis 11, dadurch ge- 
kennzelchnet, dafl die Kunststoff stege (2) aus extrudierten 
Abf alien aus Kunststoff, vorzugsweise PVC, bestehen. 

13. Verbundstab nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet . daB 
die Endkante mindestens eines der Rander (11) einwarts gebo- 
gen ist und gegen den benachbarten Kunststoff steg (2) an- 
liegt. 

14. Verbundstab nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kunststoffbriicke von einem die beiden 
Flansche (1) miteinander schubspannungsubertragend verbinden- 
den Kunststof fschaumblock gebildet ist (Fig. 13) . 

15. Verbundstab nach einem der AnsprUche 1 bis 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens Telle des eingeschobenen Sta- 
bes mit dem Kunststof f-Hohlprof ilstab (3) verklebt sind. 

16. Verbundstab nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Flansche (1) mit dem Kunststof f-Hohlpro- 
filstab (3) verklebt sind. 

17. Blend- oder Fliigelrahmen fUr TUren oder Fenster aus einem 
Verbundstab nach einem der AnsprUche 1 bis 16. 
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. RollSden aus Verbundstfiben nach einem der AnsprUche 1 
bis 16. 
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